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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(5) Formbuste mit Formkorper 

(57) Es ist eine Formburste fur einen Formfinisher fur Ober- 
bekleidungsstucke gezeigt. Die Formburste weist eine au- 
(Sere Form auf, die im wesentlichen einem menschlichen 
Oberkorper nachgebildet ist. Die Vorderseite der Form- 
burste ist mit einer Brust versehen. Zur Anpassung an 
verschiedene Konfektionsgroften ist es bekannt, aufblas- 
bare Kdrper zu verwenden. Diese Korper fuhren bislang 
allerdings bei der Finish-Behandlung der Oberbeklei- 
dungsstucke zu unbefriedigenden Ergebnissen. Erfin- 
dungsgemaR wird daher vorgeschlagen, da(5 der Form- 
korper aus einem elastisch dehnbaren Material gefertigt 
ist. Diesfiihrtzu einer sehr einfachen Konstruktion, die in 
der Lage ist, sich in kritischen Bereichen, wie Schulter 
oder Brust, verzugsfrei an die Form der Kleidungsstucke 
anzupassen und abdruckfreie Finishergebnisse zu erzie- 
len. 
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Bcschrcibung 



Die Erfindung betrifft eine Formbuste fiir einen Formfl- 
nisher fur Oberbekleidungsstucke, wobei die Formbiiste 
eine auBere Form aufweist, die im wesenrlichen einem 5 
menschlichen Oberkorper nachgebildet ist, und wobei fer- 
ner die Formbiiste mit einem aufgeblasenen Formkorper 
versehen isu der einen mit einem Fluid gefullten Hohlraum 
zumindest teilweise umschlieBt und durch den zumindest 
ein Abscbniit der Formbiiste an verschiedene Konfektions- 10 
groBen anpaBbar ist. 

Formbusten werden allgemein furdieFinish-Behandlung 
von Oberbekleidungsstucken in der Konfektionsindustrie 
oder in chemischen Reinigungen eingesetzt. Die Oberbe- 
kleidungsstucke werden auf die Formbiisten aufgezogen, 15 
wo sie unter Einwirkung von mechanischen Kraften, Hitze 
und Dampf in Form gebracht und geglattet werden. Urn un- 
terschiedhche GroBen von Oberbekleidungsstucken bear- 
beiten zu konnen, sind die Formbiisten meist auf mechani- 
sche Weise grbBenverstellbar. Dazu bestehen die Formbu- 20 
sten aus mehreren harten. relativ zueinander verstellbaren 
Einzelteilen, meist aus einem eine Schulter bildenden Sei- 
tenteil, das verschieblich und moglichst spaltfrei an einer 
Frontpiatte anliegt. 

Derartig groBen verstellbare Formbiisten haben den Nach- 25 
teil, daB sie nicht an die exakte Form des Kleidungsstuckes 
anpaBbar sind. Dies fiihrt zu unbefriedigenden Ergebnissen 
bei der Finish-Behandlung. 

Angesichts derartiger mechanisch verstellbarer Formbii- 
sten liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, durch einfa- 30 
che konstruktive MaBnahmen das Finish-Ergebnis in einzel- 
nen kritischen Bereichen der Formbuste, wie beispielsweise 
dem Schulter- oder Brustbereich zu verbessern. 

Eine gattungsgemaBe Formbuste ist aus der US 5,148,955 
bekannt. Dort ist eine Formbuste mit aufblasbaren Seitentei- 35 
len gezeigt, die aus einem luftdurchlassigen Textilstoff ge- 
fertigt sind. Durch Zuleiten von Druckluft blahen sich die 
aufblasbaren Seitenteile auf und legen sich an die Innenseite 
des OberbekleidungsstUckes an. Dabei entweicht die Druck- 
luft kontinuierlich aus den Seitenteilen. Um Beschadigun- 40 
gen der_ Seitenteile, durch die Falten des nicht volistandig 
aufgeblasenen Seitenteils zu vermeiden, sind die Seitenteile 
teilweise durch Schilde abgeschirmt. 

Nachteilig bei dieser Formbuste ist, daB zusatzliche auf- 
wendige MaBnahmen ergriffen werden mussen, um das Ma- 45 
terial des aufblasbaren Seitenteils zu schiitzen. AuBerdem 
konnen sich beim unvollstandigen Aufblasen des Seitenteils 
Falten im Bereich des OberbekleidungsstUckes bilden, die 
beim FinishprozeB zu AbdrUcken im Oberbekleidungsstuck 
fiihren und zu einer verminderten Finish-Qualitat fuhren. 50 
Dies erfordert dann oft eine Nachbehandlung des Oberbe- 
kleidungsstUckes. 

In Anbetracht der US 5,148,955 liegt der Erfindung daher 
die Aufgabe zugrunde, die bekannte Formbuste durch einfa- 
che konstruktive MaBnahmen zu verbessern und die durch 55 
die Formbuste erzielbare Finishqualitat zu erhohen. 

Eine mechanisch verstellbare Formbuste isi beispiels- 
weise aus der DE 90 03 467 Ul bekannt. Die dort gezeigte 
Formbuste ist speziell zur Bearbeitung von Damen-Oberbe- 
kleidungsstUcken ausgebildet und weist zu diesem Zweck 60 
zwei Brustformer auf. Zur Anpassung an die zu behandeln- 
den Damen-OberbekleidungsstUcke sind die Brustformer 
uber ein mechanisches Stellgetriebe zusammen ver- 
schwenkbar. Dadurch kann die Lage der Brustformer relativ 
zur Formbuste verstellt werden. Die Schwenkachsen, um 65 
die die Brustformer schwenken, sind relativ zur Brustebene 
der Formbuste geneigt, so daB mit der Schwenkbewegung 
gleichzeitig die Oberweite eingestellt wird. 



Nachteilig bei dieser Formbuste ist, daB zur Anpassung 
an die Oberweite der Damen-Oberbekleidungsstucke eine 
aufwendige mechanische Verstellmimik notwendig ist, die 
nur eingeschrankte Verstellmoglichkeiten zulaBt. Der in die- 
ser Druckschrift gezeigte Brustformer entspricht zudem 
nicht der tatsachlich bei einem Menschen vorhandenen 
Brustform. Da der Brustformer lest von der Mechanik ge- 
steuert ist, ohne daB eine Anpassung an beispielsweise ab- 
weichende Schnittmuster moglich ist, konnen sich bei der 
Finish-Behandlung die Oberbekleidungsstucke leicht ver- 
ziehen. 

Der Erfindung liegt in Anbetracht des Formkorpers der 
DE 90 03 467 Ul die Aufgabe zugrunde, derartige Formbu- 
sten dahingehend zu verbessern, daB eine mechanisch einfa- 
chere Einstellmoglichkeit zur Anpassung der Formbuste an 
unterschiedliche Oberweiten von Damen-Oberbekleidungs- 
stucken vorhanden ist. 

Diese Aufgaben werden insbesondere fur eine Formbuste 
der eingangs genannten Art dadurch gelosu daB der Form- 
korper aus einem elastisch dehnbaren Werkstoff hergestellt 
ist und eine fur das Fluid undurchlassige Hulle bildet. 

Diese erfindungsgemaBe Losung ftihrt zu einem gegen- 
uber dem Stand der Technik wesentlich verbessertem Finis- 
hergebnis. Der elastisch dehnbare Werkstoff der fluidgefull- 
ten Hiille des Formkorpers paBt sich falten- und abdruckfrei 
der jeweiligen Form des KleidungsstUckes weitgehend un- 
abhangig von dessen KonfektionsgroBe an. Als Fluid kom- 
men dabei grundsatzlich fiussige oder gasformige Medien in 
Frage. Zudem kann sich durch die dehnbare Hiille der Form- 
korper an unterschiedliche Schnittmuster cxakter anpassen 
als ein nicht dehnbarer Formkorper, bei dem in dieser Situa- 
tion Falten entstehen wurden, oder gar ein mechaniscber 
Formkorper, der standig die gleiche Form beibehalt. Da- 
durch wird ein schonendes, verzugs- und abdrucksfreies Fi- 
nisher) des OberbekleidungsstUckes gewahrleistet. Der er- 
findungsgemaBe Formkorper hat weiter den Vorteil, daB her- 
kommliche Formbusten nachgerustel werden konnen, in- 
dem sie nachtragiich mit dem Formkorper versehen werden. 

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung kann der 
Formkorper eine auBere Form aufweisen, die im wesentli- 
chen einem vorbestimmten. menschlichen Korperteil nach- 
gebildet ist. Damit erganzt der Formkorper die Formbuste 
zu einer sehr naturgetreuen Nachbildung des menschlichen 
Oberkorpers, so daB bei dieser Ausgestaltung das Finish-Er- 
gebnis nochmals verbessert werden kann. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist der 
Formkorper aufblasbar, so daB der Formkorper unterschied- 
liche Volumina einnehmen kann und fUr verschiedene Kon- 
fektionsgroBen einsetzbar ist. Dies kann auf einfache Weise 
dadurch realisiert werden, daB das Ruid, zweckmaBiger- 
weise Dampf oder Druckluft, zum VergroBern des Formkor- 
pers bzw. Aufblasen dem Hohlraum zugefuhrt und zum Ab- 
lassen bzw. Verkleinem wieder aus dem Hohlraum abgelas- 
sen wird. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann der 
Formkorper Bereiche unterschiedlichen Ausdehnverhaltens 
aufweisen, wodurch beim Aufblasen des Formkorpers ein 
vorbestimmtes menschliches Korperteil in unterschiedli- 
chen KonfektionsgroBen durch den Formkorper nachgebil- 
det ist. Die Formen und Proportionen menschlicher Korper- 
teile hangen von der KorpergroBe ab. In der Bevolkerung 
durchschnittlich auftretende MaBe sind beispielsweise in 
den Hohensteiner MaBtabellen festgelegt. ErfindungsgemaB 
ist es nun bei dieser Ausgestaltung vorgesehen, durch ge- 
ziclte Beeinflussung des Ausdehnverhaltens diese Korper- 
teile naturgetreu, d. h. in den ihrer GroBe entsprechenden 
Formen und Proportionen, durch den Formkorper nachzu- 
bilden. Beim Aufblasen blahen sich ieichter dehnbare Berei- 
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che starker auf als schwerer dehnbarc Bcrciche. Dies fuhrt 
im Zusammenwirken dieser Bereiche dazu, daB die Form 
des Formkorpers sich in Abhangigkeit des Fullzustandes des 
Formkorpers andert. Dies hat den Vorteil, daB nunmehr eine 
exakte Formgebung beim Finishvorgang moglich ist und die 5 
mit der erflndungsgemaBen Formbiiste behandelten Oberbe- 
kleidungsstucke "wie angegossen" sitzen. Eine konstruktiv 
besonders einfache und kostengunstige Methode, diese Aus- 
gestaltung mit Bereichen unterschiedlichen Ausdehnverhal- 
tens zu realisieren, besteht darin, die Bereiche unterschiedli- 10 
chen Ausdehnverhaltens als Bereiche unterschiedli cher 
Wandstarke auszubilden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann der 
Formkorper als Brustformer ausgestaltet sein und zumindest 
im aufgeblascnen Zustand im wcsentlichen die Form einer 15 
weiblichen Brust aufweisen. Bei einer Venvendung des er- 
findungsgemaBen Formkorpers als Brustformer kann die 
Formbiiste sowohl fiir Herren- als auch fur Damen-Oberbe- 
kieidungsstiicke verwendet werden. Fiir die Behandlung 
von Damen-Oberbekleidungsstucken wird der Formkorper 20 
aufgeblasen. bei der Behandlung von Herren-Oberbeklei- 
dungsstiicken bleibt der Formkorper unaufgeblasen. 

Der Formkorper kann in einer vorteilhaften Ausgestal- 
tung auch als Schu Iter former ausgestaltet sein und im aufge- 
blasenen Zustand im wesentlichen die Form einer Schulter 25 
aufweisen. Der Schulterbereich ist fiir einen korrekten Sitz 
des Kleidungsstiickes von groBer Bedeutung. Durch die 
Venvendung des Formkorpers als Schulterformer mit ent- 
sprcchender Formgebung laBt sich die Quaiitat des Finish- 
Verfahrens in diesem Bercich der Oberbckicidungsstucke 30 
wesentlich verbessern, da die Form der Schultern durch den 
Formkorper unabhangig von der GroBe bzw. Konfektions- 
groBe des Oberbekleidungsstiickes exakt nachgebildet wird. 

Dabei ist die Ausgestaltung des Formkorpers als Schul- 
terformer unabhangig vorteilhaft von seiner Ausgestaltung 35 
als Brustformer. 

Weiter ist es von Vorteil, wenn der Formkorper in einer 
Weiterbildung der Erfindung mit einer separaten Druckluft- 
versorgung verbunden ist. Dadurch kann die GroBe des 
Formkorpers unabhangig von der gerade bei der Formbiiste 40 
eingestellten KonfektionsgroBe eingestellt werden. Bei 
mehreren Formkorpern an einer Formbiiste konnen diese 
getrennt angesteuert werden. Hierbei ist es in einer weiteren 
Ausgestaltung von Vorteil, wenn eine Stcuereinrichtung 
vorgesehen ist durch die die Druckluftzufuhr zum Formkor- 45 
per steuerbar ist. Dadurch kann auf einfache Weise eine vor- 
bestimmte GroBe des aufblasbaren Formkorpers eingestellt 
und gehalten werden. Dabei kann die Steuereinrichtung 
auch fur das Ablassen der Luft aus dem Formkorpers vorge- 
sehen sein. 50 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann die 
Formbiiste zumindest eine Frontplatte aufweisen. Solche 
Frontplatten sind einfach zu fertigen und bieten eine feste 
und stabile Auflage des Kleidungsstiickes bei gleichzeitig 
hoher Lebensdauer. Um Formbiisten mit einer Frontplatte 55 
auf einfache Weise an unterschiedliche KonfektionsgrbBen 
von Oberbekleidungsstiicken anpassen zu konnen. kann die 
Formbiiste auBerdcm zumindest ein relativ zur Frontplatte 
bewegliches Seitenteil aufweisen. Da sich die unterschiedli- 
chen KonfektionsgroBen vor allem in einer Anderung der 60 
Schulterbreite widerspiegeln, ist es in diesem Zusammen- 
hang von Vorteil, wenn das Seitenteil im wesentlichen par- 
allel zur Frontplatte beweglich ist. Bei zwei einander gegen- 
iiberliegenden Seitenteilen, die so angeordnet sind, daB zwi- 
schen ihnen die Frontplatte liegt, konnen diese in vortcilhaf- 65 
ter Weise voneinander weg verfahrbar sein. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann der 
Formkorper iiber eine Grundplatte an dem nachstliegenden 



Seitenteil befestigt sein. Auf diese Weise ist der Formkorper 
mit dem Seitenteil beweglich. Bei einer Bewegung des Sei- 
tenteils kommt somit der Formkorper automatisch an der 
richtigen Stelle des Oberbekleidungsstiickes zu liegen. Da- 
bei ist es von Vorteil. wenn in einer weiteren vorteilhaften 
Ausgestaltung die Grundplatte an der Frontplatte verschieb- 
lich anliegt. Die Grundplatte kann sich dabei an der Front- 
platte abstiitzen und ist dennoch verschieblich. Dies fuhrt zu 
einer langeren Lebensdauer, da bei der Benutzung der Form- 
biiste im Betrieb diese oft stark mechanischen Belastungen 
unterworfen ist. Durch eine entsprechend starke Ausgestal- 
tung der Grundplatte laBt sich eine feste und dauerhafte Ver- 
bindung des Formkorpers mit dem Seitenteil hersteilen. 

Der Formkorper einen ist erfindungsgemaB zumindest 
teilweise als eine elastisch dchnbare Hulle ausgebildet. Da 
der Finish- Vorgang der Oberbekleidungsstiicke unter 
Dampf- und Warmezufuhr stattfindet, sollte diese Hulle in 
einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung aus einem war* 
mebestandigen Kunststoff hergestellt sein. Aufgrund seiner 
Materialkosten und Verarbeitbarkeit sowie seiner mechani- 
schen Eigenschaften ist es von Vorteil, wenn die Hulle aus 
Silikon hergestellt ist. Auch gummihaltige Materialien ist 
als Werkstoff fiir den Formkorper denkbar. 

Selbst durch eine sorgfaltige Formgebung der Hiille las- 
sen sich beim Aufblasen der Brust keine vollstandig ebenen 
Abschnitte erzeugen. Damitder Formkorper an seiner Ruck- 
seite im aufgeblasenen Zustand spaltfrei an der Frontplatte 
anliegt, in einer weiten vorteilhaften Ausgestaltung die der 
Frontplatte zugewandte Seite des Hohlraumes im wesendi- 
chen von einer vorzugsweise biegesteifen Bodenplatte be- 
grenzt sein. Um ein Entweichen von Luft zu verhindern, 
kann die Bodenplatte vorzugsweise luftdicht mit der Hulle 
verbunden sein. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann der 
von der Hiille umschlossene Hohlraum iiber einen Druck- 
luftschlauch mit einer Druckluftversorgung verbunden sein. 
Um den Formkorper durch eine Offnung im Bereich der 
Hiilfe mechanisch nicht zu schwachen, kann die Druckluft- 
zufuhr im Bereich der Bodenplatte miinden. Um im Betrieb 
ein Verheddem des Druckluftschlauches mit den Kleidungs- 
stiicken zu vermeiden, kann in einer weiteren vorteilhaften 
Ausgestaltung der Druckluftschlauch durch den Innenraurn 
der Formbiiste gc fuhrt sein. Dabei kann der Druckluft- 
schlauch insbesondere durch eine Offnung in dem Seitenteil 
gefiihrt sein, so daB er bei einer Bewegung des Seitenteils 
sich mit diesem bewegt. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann der 
Formkorper auch mit der Grundplatte, vorzugsweise luft- 
dicht, verbunden sein. Bei dieser Ausgestaltung kann dann 
die Grundplatte eng an der Frontplatte anliegen, so daB eine 
verbesserte naturgetreue Nachbildung der Brust moglich ist. 
Des weiteren ist es von Vorteil, wenn in einer weiteren vor- 
teilhaften Ausgestaltung ein Spalt zwischen Grundplatte 
und Frontplatte zumindest entlang der Umrandung der 
Grundplatte moglichst klein ist. Wenn die Grundplatte zu- 
dem weitgehend spaltfrei an der Frontplatte anliegt, werden 
Abdriicke der Grundplatte im fertig behandelten Oberbe- 
klcidungsstuck vermieden. Hierzu ist es auch von Vorteil, 
die Grundplatte mil Anschragungen zu versehen, die einen 
stoBfreien Ubergang zur Formplatte hersteilen. 

Da auch der Formkorper Dampf und Hitze ausgesetzt ist, 
ist es von Vorteil, wenn er aus einem warmebestandigen 
Kunststoff hergestellt ist. Aus Kostengriinden und aufgrund 
seiner Materialeigcnschaften hat sich auch hier ein im we- 
sentlichen silikonhaltiger Kunststoff bewahrt. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann der 
Formkorper verschieblich oder schwenkbar an der Formbii- 
ste gehalten sein, so daB die Lage des Formkorpers relativ 
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zur Forrhbiiste bei Bedarf von Hand nachgcstcllt werden 
kann. Dies ist insbesondere dann sinnvoll, wenn das zu be- 
handelnde Oberbekleidungsstuck nicht exakt einer gangigen 
KonfektionsgroBe entspricht. Dabei kann bei Verwendung 
mehrerer Formkorper an einer Formbiiste jedem Formkor- 5 
per seine eigene Verstelleinrichtung zugeordnet sein, so daB 
bei dieser Ausgestaltung vorteilhaft jeder Formkorper unab- 
hangig versiellbar ist. 

Im lolgenden wird die Erfindung anhand zweier Ausfuh- 
rungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnungen bei- 10 
spielhaft erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorderansicht der rechten Halfte eines ersten 
Ausfiihrungsbeispiels der erfindung sgemaBen Formbiiste 
mit Brustformer. 15 

Fig. 2 eincn Schnitt entlang der Linie 11-11 der Fig. 1. 

Fig. 3 eine Draufsicht von oben auf die rechte Halfte ei- 
nes zweiten Ausfiihrungsbeispiels der erflndungsgemaBen 
Formbiiste mit Schulterformer. 

Fig. 4 eine Vorderansicht des Ausfiihrungsbeispiels der 20 
Fig. 3. 

Zunachst wird der Aufbau des ersten Ausfiihrungsbei- 
spiels beschrieben. 

Fig. 1 zeigt eine Ansicht auf eine Formbiiste 1 von vome. 
Die Formbiiste 1 ist symmetrisch aufgebaut und besteht aus 25 
einer Frontplatte 2, die zu einer Symmetrieachse M symme- 
trisch sind. In beiden Abbildungen ist jeweils nur die rechte 
Halfte der Formbiiste 1 gezeigt. Seitlich wird die Formbiiste 
1 von Seitenteiien 3 begrenzt, die in seitlicher Richtung im 
wesentlichcn parallel zur Frontplatte 2 ausfahrbar sind. Die 30 
hierzu notwendige Verstelleinrichtung ist in den Figuren der 
tJbersichtlichkeit halber weggelassen. Das Seitenteil 3 ist 
innerhalb.derFrontplatte 2 angeordnet und bildet die Schul- 
tem der Formbiiste. 

Etwa auf "Achselhohe" der Formbiiste ist eine Grund- 35 
platte 4 angebracht,.die..sich oberhalb der Frontplatte 2 er- 
streckt, so daB die Frontplatte 2 im Bereich der Grundplatte 
4 zwischen Seitenteil 3 und Grundplatte 4 angeordnet ist. 
An dem der Mitte der Forrnbuste 1 zugewandten Ende der 
Grundplatte 4 ist ein aufblasbarer Formkorper, hier ein 40 
Brustformer.5 angeordnet, dessen Form im wesentlichen der 
Form einer weiblichen Brust nachgebildet ist. Die Riickseite 
der Formbiiste 1 wird von einer Riickenplatte 2 gebildet, dc- 
ren Abstand von der Frontplatte 2 einstellbar ist. 

Im GrundriB ist der Brustformer 5 in etwa oval, besteht 45 
also -aus einem- AbschnitrgroBerer und einem Abschnitt 
kleinerer Krummung, wobei die Symmetrieachse B des 
Ovals die Symmetrieachse M in einem spitzen Winkel W 
von etwa 45°±5° schneidet. Die spitzere Seite des Ovals ist 
dabei dem nachstliegendem Seitenteil zugewandt und nach 50 
unten gerichtet. 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt endang der Linie II-II der Fig. 
1. Hier ist zunachst einmal zu erkennen, daB die Grundplatte 
4 an der Frontplatte 2 nahezu spaltfrei anliegt. Auch wird in 
dieser Figur der Aufbau des aufblasbaren Brustformers 5 55 
besonders deutlich. 

So wird die auBere Form des aufblasbaren Brustformers 5 
durch eine Iuftdichte Hulle 7 aus Silikon hergeslellt, die mit 
der Grundplatte 4 luftdicht verbunden ist. Die Hulle 7 ist nut 
einer Bodenplatte 8 luftdicht verbunden und umschlieBt zu- 60 
sammen mit der Bodenplatte 8 einen Hohlraum 9. 

In Fig. 2 ist der Hohlraum 9 mit Luft gefiiilt dargestellt, 
die durch einen Druckluftschlauch 10 der aufblasbaren 
Brust zugcfuhrt wird. Anstelie von Druckluft konnen ohne 
Einschrankung in der Verwendbarkeit der Erfindung auch 65 
andere Fluide wie Dampf und Flussigkeiten verwendet wer- 
den. 

Der Druckluftschlauch 10 miindet im Bereich der Boden- 
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platte 8 in den Hohlraum 9 und ist durch die Grundplatte 4 
und das Seitenteil 3 in das Innere der Formbiiste 1 geleitet. 
Der Druckluftschlauch 10 flihrt zu einer Druckluftversor- 
gung, die uber eine Steuereinrichtung die Zufuhr und das 
Ablassen von Druckluft derart steuert, daB der aufblasbare 
Brustformer 5 die dem gerade zu behandelndem Kleidungs- 
stiick entsprechende GroBe bzw. gleichbedeutend Konfekti- 
onsgroBe einnimmt. Alternativ kann die Steuereinrichtung 
auch nur den Druck der Druckluft so regeln, daB sich der 
aufblasbare Brustformer 5 solange aufblahl, bis er test an 
dem uber die Forrnbuste 1 gezogenen Damen-Oberbeklei- 
dungsstiick (nicht gezeigt) anliegt. Zum Bearbeiten von 
Herren-Obefbekleidung wird die Luft aus dem Hohlraum 9 
uber den Druckluftschlauch 10 abgelassen. In diesem Zu- 
stand liegt die Hulle 7 des Brustformers 5 fcst an der Grund- 
platte 4 und der Bodenplatte 8 an. 

Da der Brustformer elastisch dehnbar ist, entstehen beim 
Ablassen der Luft aus dem Brustformer keine Falten an des- 
sen Hulle 7, was eine abdruckfreie Behandlung sicherstellt. 
Die Wandstarke des aufblasbaren Brustformers in Bereich 
der Hulle 7 liegt im Bereich von 1 mm bis 3 mm. Die Wand- 
starke ist derart verteilt, daB sich beim Aufblasen Bereiche 
der Hulle 7 mit geringerer Wandstarke starker aufblahen als 
Bereiche groBerer Wandstarke. Erst dieser angepaBte Wand- 
starkenverlauf ermoglicht eine genaue Nachbildung der 
Form der weiblichen Brust, wie sie auch beispieisweise in 
den Hohensteiner MaBtabellen festgelegt sind. AuBerdem 
ist es durch die Anpassung der Wandstarkeverteilung mog- 
lich, daB sich bei starkerem Aufblasen die Form des Brust- 
formers 5 in anatoinisch korrekter Form andert. So wandert 
beispieisweise beim Brustformer. der Brustpunkt mit zuneh- 
mender GroBe nach unten. 

Bei einer Ausgestaltung- als Schulterformer andert sich' 
die Neigung der Schulter und auch die Kriimmung der 
Schulter in einer Ebene senkrecht zur Symmetrieachse M in 
Abhangigkeit von der GroBe der Schulter. 

An der der Frontplatte 2 zugewandten Seite des Hohlrau- 
mes 9 befindet sich die Bodenplatte 8, die uber Abstandshal- 
ter 11. in Fig. 2 sind Stehbolzen als Abstandhalter gezeigt, 
beabstandet von der Grundplatte 4 gehalten ist. Der Zwi- 
schenraum zwischen der Grundplatte 4 und der Bodenplatte 
8 ist mit dem Material des Formkorpers einstiickig verbun- 
den. 

Im GrundriB berticksichtigt die Grundplatte 4 an ihrem 
der Mitte M der Formbiiste 1 zugewandten Ende bereits die 
Form der mensch lichen, insbesondere der weiblichen Brust. 

Bei der nicht gezeigten linken Halfte der Forrnbuste 1 ist 
ebenfails ein gleichermaBen aufgebauter aufblasbarer Brust- 
former 5 vorgesehen, dessen Versorgung mit Druckluft al- 
ierdings unabhangig von der Druckluftversorgung des rech- 
ten aufblasbaren Brustformers 5 ist. Alternativ konnen beide 
aufblasbaren Brustformer 5 auch aus einer einzigen Druck- 
luftversorgung gespeist werden. 

Die Grundplatte ist in Langlochern (nicht gezeigt) uber 
unter Federdruck vorgespannte Andruckplatten (nicht ge- 
zeigt) verschieblich an der Formbiiste gehalten und ermog- 
licht so bei Bedarf das manuelle Nachstellen des Brustfor- 
mers. 

Im folgenden wird die Funktionsweise des ersten Ausfuh- 
rungsbeispiels erlautert: 

Zunachst wird ein Damen-Oberbekleidungsstuck (nicht ge- 
zeigt) auf die mit einem nicht dargestellten StofTuberzug 
versehenen Formbiiste 1 aufgezogen. AnschlieBend werden 
die Seitenteilc 3 seitwarts ausgcfahren* bis die richtige 
Schulterwcite erreicht ist. Vorzugsweise gleichzeitig werden 
Frontplatte 2 und Ruckplatte 2' auseinander gefahren, bis die 
der KonfektionsgroBe des Damen-Oberbekleidungsstuckes 
entsprechende Korpertiefe erreicht ist. Ublicherweise sind 
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auch zum Spanncn dcr Arme Vorrichtungcn, sogcnanntc 
Armspanner, vorgesehen, auf die jedoch im folgenden nicht 
weiter eingegangen wird. 

Beim Aufziehen des Kleidungsstiickes war der Hohlraum 
9 entleert. Nachdem die Seitenteile 3 ihre Position erreicht 5 
Steuereinrichtung haben und auch die aufblasbare Brust 5 
zusammen mil der Bewegung der Seitenteile 3 ihre korrekte 
Position erreicht haben, wird uber den Druckluftschlauch 10 
von der (nicht gezeigt) die Druckluft aus der Druckluftver- 
sorgung der aufblasbaren Brust 5 zugefiihrt und die Hiille 7 10 
blaht sich auf. 

Je nach Fiillzustand der Hiille 7 konnen verschiedene 
Oberweiten eingestellt werden. Bei der Bearbeitung von 
Herren-Oberbekleidungsstiicken kann auf das Aufblasen 
dcs Brusthalters verzichtet werden. 15 

Die Grundplaite 4 licgt moglichst stoB- und spaltfrci auf 
der Frontplatte 2 auf, wobei die Materialpaarung zwischen 
Frontplatte 2 und Grundplatte 4 eine leichte Verschiebiich- 
keit dieser beiden Bauteile gegeneinander beim Verfahren 
der Seitenteile 3 gewahrleistet. Durch die spaitfreie Ausfuh- 20 
rung konnen sich die Kleidungsstiicke sich nicht zwischen 
Grundplatte 4 und Frontplatte 2 verfangen und beschadigt 
werden und werden abdruckfrei gefinisht. 

Die aufblasbare Brust 5 bildet zusammen mit der Grund- 
platte 4 eine Einheit, mit der auch bereits vorhandene Form- 25 
biisten nachriistbar sind. 

Die Oberweite wird ausschiieBiich durch Zufuhr von 
Druckluft ohne mechanisch bewegte Teile erreicht. Dies ist 
zum einen eine kostengunstige Losung, zum andercn erhoht 
sich die Wartungsfreundlichkeit und die Lcbcnsdauer der 30 
Formbiisten. 

Im folgenden wird der Aufbau und die Funktionsweise 
der in den Fig. 3 und 4 gezeigten Formbuste beschrieben. 
Diese Formbuste ist mit einem als Schulterformer 12 ausge- 
stalteten Formkorper ausgestattet. Der Schulterformer ist 35 
auf dem ausfahrbaren Seitenteil 3 schwenkbar befestigt und 
ragt uber die Schulterpartie der Frontplatte 2. 

Der Schulterformer besitzt im wesentlichen den gleichen 
grundsatzlichen Aufbau wie der Brustformer 5, so daB auf 
Erlauterungen zum Aufbau im folgenden verzichtet wird. 40 
Die Unterschiede bestehen in der Form der jeweiligen 
Grundplatte und Bodenplatte, wobei allerdings auch beim 
Schulterformer 12 auf spaitfreie Ubergange zu achten ist. 
Ein weitercr Unierschied liegt in der unterschiedlichen 
Wandstarkeverteilung der Hiille des Formkorpers. Die 45 
Wandstarkeverteilung des Formkorpers des Schulterformers 
12 erzeugt beim Aufblasen eine einer menschlichen Schul- 
ter nachgebildete Form. Dabei ist die Schulterlinie N des 
Schulterformers 12, die den obersten AbschluG des Schul- 
terformers 12 bildet und der Schulternaht des gerade aufge- 50 
zogenen Kleidungsstiickes gegeniiberliegt, gegenuber der 
Mittenebene S in Abhangigkeit von der GroBe eingestellten 
des Schulterformers mehr oder weniger stark nach vorne ge- 
kriimmt. Der Schulterformer ist demnach in Richtung von 
der Mine der Formbuste nach auBen hin an der Vorderseite 55 
konvex und an der Ruckseite konkav geknimmt. 

Der Schulterformer verfahrt zusammen mit dem Seiten- 
teil 3 aus der Frontplatte 2 heraus oder in diese hinein. Das 
Volumen des Schulterformers, also seine GroBe, kann je- 
doch unabhangig von dieser Bewegung uber eine separate 60 
Druckluftzufuhr eingestellt werden. 

Der Schulterformer 12 ist schwenkbar und verschieblich 
am Seitenteil gehalten, so daB auch hier bei Bedarf eine ma- 
nuellc Anpassung an einzelne Kleidungsstiicke moglich ist. 
Durch die schwcnkbarc Hal te rung kann insbesondere die 65 
Neigung L der Schulterlinie K gegen die Senkrechte bzw. 
gegenuber der Linie F der Schulterpartie der Frontplatte 2 in 
einer Ebene parallel zur Ebene S eingestellt werden. 



Durch die variable Kriimmung und die cinstellbare Nei- 
gung ist die Form des Schulterformers ebenfalls der in den 
Hohensteiner MaBtabellen geforderten anatomischen Form 
anpaBbar und erlaubt so ein verzugsfreies Finishen im kriti- 
schen Schulterbereich. 

Als nachstes wird das erfindungsgemaBe Verfahren zur 
Herstellung aufblasbarer Formkorper fiir Formbiisten, bei- 
spielhaft am oben geschilderten Brustformer beschrieben. 
Da Brust- und Schulterformer uber einen im Grundsatz ahn- 
lichen Aufbau verfugen, wird das Verfahren beispielhaft fur 
den Brustformer beschrieben. Das Verfahren laBt sich ohne 
weiteres auf die Herstellung eines Schulterformers ubertra- 
gen. 

Zuerst wird die Bodenplatte 8 uber die Stehbolzen 11 an 
der Grundplatte 4 befestigt. Die nach dcr Herstellung dem 
Formkorper 6 zugeordnete Flache der Bodenplatte 8, die 
zweckmafligerweise auch die Offnung fur die Druckluftzu- 
fuhr aufweist, wird dann mit einem Trennmittel beschichtet, 
das die Verbindung des KunststorTes, aus dem der Fonrikor- 
per 6 gefertigt ist, mit den Bodenplatte 8 verhindert. 

AnschlieBend wird eine Negativform auf Grundplatte 4 
und Bodenplatte 8 aufgelegt, so daB sie dicht mit der Grund- 
platte 4 verbunden ist. Diese Negativform wird nun mit Sili- 
kon ausgeschaumt, so dafi sich das Siiikon mit der Grund- 
platte 4, aber nicht mit der Bodenplatte 8 verbindet. Dadurch 
kann sich der Formkorper 6 durch Zufuhr von Druckluft im 
Bereich der Bodenplatte 8 aufblahen. Durch die Abstandhal- 
ter 11 wird zwischen der Grundplatte 4 und der Bodenplatte 
8 cin Zwischenraum gebildet, der sich beim Ausschaurnen 
mit Siiikon fullt und so die Dichtigkeit und die Druckbelast- 
barkeit des Formkorpers erhoht. 

Die Form, die der Formkorper 6 beim Aufblasen ietztend- 
lich einnimmt, bestimmt sich durch die. Verteilung seiner 
Wandstarke, wie sie durch die Negativform vorgegeben ist. 
Je nach Form der Grundplatte 4 und Bodenplatte 8 konnen 
diese an verschiedenen Stellen der Formbuste 1 angebracht 
werden. Durch entsprechende Negativformen konnen dann 
ein Brustformer oder ein Schulterstiick oder ganze Seiten- 
teile hergestellt werden. Neben Burst und Schulter lassen 
sich natiirlich ohne weiteres weitere Korperteile bzw. Kor- 
perpartien finden, fiir die die erfindungsgemaBen Formkor- 
per eingesetzt werden konnen. 

Patentanspriiche 

1. Formbuste fur einen Formflnisher fiir Oberbeklei- 
dungsstucke, wobei die Formbuste eine auBere Form 
aufweist, die im wesentlichen einem menschlichen 
Oberkorper nachgebildet ist, und wobei ferner die 
Formbuste mit einem aufgeblasenen Formkorper ver- 
sehen ist, der einen mit einem Fluid gefiillten Hohl- 
raum zurnindest teilweise umschlieBt und durch den 
zumindest ein Abschnitt der Formbuste an verschie- 
dene KonfektionsgroBen anpaBbar ist, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Formkorper (7) aus einem ela- 
stisch dehnbaren WerkstofT hergestellt ist und eine fiir 
das Fluid undurchlassige Hiille bildet. 

2. Formbuste nach Anspruch 1, dadurch gckennzeich- 
net, daB der Formkorper (7) eine auBere Form aufweist, 
die im wesentlichen einem vorbestimmten menschli- 
chen Korperteil nachgebildet ist. 

3. Formbuste nach einem der Anspruche 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formkorper (7) aufblas- 
bar ist. 

4. Formbuste nach einem der obengenannten Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper (7) 
Bereiche unterschiedlichen Ausdehnverhaltens auf- 
weist, wodurch beim Aufblasen des Formkorpers (7) 
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ein vorbestimmtcs menschlichcs Korpertcil in unter- 
schiedlichen KonfektionsgroBen durch den Formkor- 
per (7) nachgebildet ist. 

5. Formbuste nach einem der obengenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Bereiche unter- 5 
schiedlichen Ausdehnverhaltens des Formkorpers (7) 
als Bereiche unterschiedlicher Wandstarke ausgebildet 
sind. 

6. Formbiiste nach einem der obengenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper (7) 10 
als Brustformer (5) ausgebildet ist und zumindest im 
aufgeblasenen Zustand im wesentiichen die Form einer 
weiblichen Brust aufweist. 

7. Formbiiste nach einem der obengenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper (7) 15 
als Schultcrformer (12) ausgebildet ist und zumindest 
im aufgeblasenen Zustand im wesentiichen die Form 
einer Schulter aufweist 

8. Formbuste nach einem der obengenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper (7) 20 
mil einer separaten Druckversorgung fiir das vom 
Formkorper umschlossene Fluid verbunden ist. 

9. Formbuste nach einem der obengenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid mil einem 
voreingestellten Druck beaufschlagt ist. 25 

10. Formbuste nach einem der obengenannten An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid aus 
Luft oderDampf gebildet ist. 

11. Formbiiste nach einem der obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Steuerein- 30 
richtung yorgesehen ist, durch die die Druckluftzufuhr 
zum Formkorper (7) steuerbar ist. 

12. ~ Formbiiste; nach einem der obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Formbuste 

(1) zumindest eine Frontplatte (2) aufweist. 35 

13. -.Formbiiste. nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Formbiiste 
(!) zumindest :einzur Anpassung an unterschiedliche 
groBe Oberbekleidungsstiicke relativ zur Frontplatte 

(2) bewegliches Seitenteil (3) aufweist. 40 
14..„Formbusteinach nach: einem der oben genannten 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Seitenteil 

(3) im wesentiichen parallel zur Frontplatte (2) beweg- 
lich ist. 

15. Formbuste nach einem der oben genannten An- 45 
spruche; dadurch gekennzeichnet, daB die Formbuste 
(1) zwei einander gegeniiberliegende Seitenteile (3) 
aufweist, zwischen denen die Frontplatte (2) angeord- 
netist. 

16. Formbuste nach einem der obengenannten An- 50 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper 

(7) uber eine Grundplatte (4) an dem nachstliegenden 
Seitenteil (3) befestigt ist. 

17. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Grundplatte 5S 

(4) an der Frontplatte (2) verschieblich anliegt. 

18. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die der Front- 
platte (2) zugewandte Seite des Hohlraumes (9) im we- 
sentiichen von einer Bodenplatte (8) begrenzt wird. 60 

19. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bodenplatte 

(8) vorzugsweise iuftdicht mit der Hulle (7) verbunden 
ist. 

20. Formbuste nach einem der obengenannten An- 65 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der von der 
Hulle (7) umschlossene Hohlraum (9) Liber einen 
Druckluftschlauch (10) mit der Druckluftversorgung 
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verbunden ist. 

21. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Druckluft- 
schlauch (10) durch den Innenraurh der Formbuste (1) 
gefuhrt ist. 

22. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckluftzu- 
fuhr zum Formkorper im Bereich der Bodenplatte 
rnundet. 

23. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Druckluft- 
schlauch (10) durch eine Offnung in dem Seitenteil (3) 
gefuhrt ist. 

24. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper 
(6) mit der Grundplatte (4) vorzugsweise iuftdicht ver- 
bunden ist. 

25. Formbuste nach einem der obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Spalt zwi- 
schen Grundplatte (4) und Frontplatte (2) zumindest 
entlang der Umrandung der Grundplatte (4) klein ge- 
halten ist. 

26. Formbuste nach einem der obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bodenplatte 
(8) beabstandet von der Grundplatte gehalten ist. 

27. Formbuste nach einem der obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkdrper 

(6) aus einem warmebestandigen Kunststoff hergestellt 
ist. 

28. Formbuste nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der warmebe- 
standige Kunststoff im wesentiichen Silikon enthait. 

29. Formbuste ..nach- einem: der: obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Grundplatte 
(4) oder die Bodenplatte (3) aus einem Kunststoff oder 
einem Metall hergestellt ist... 

30. Formbiiste nach einem der obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet; daB der Formkorper 

(7) verschieblich an der Formbuste (1) gehalten ist. 

31. Formbiiste nach einem der obengenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB -der Formkorper 
(7) schwenkbar an der Formbuste (1) gehalten ist.. 
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The shaping body (7) encases a hollow space filled with fluid and is made of an elastically stretchable 
material. The outer shape of the shaping body (7) resembles a part of the human body, e.g. it is a breast 
shaper (5) or a shoulder shaper. 
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